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Perkembangan industri baik industri jasa maupun industri manufaktur 
berkembang sangat pesat, perusahaan bersaing untuk mencari pasar konsumen 
yang tepat. Untuk memenangkan persaingan ini perusahaan berusaha 
memperbaiki sistem pelayanan terhadap kebutuhan pelangggan (customer). 
Perusahaan yang mampu bertahan dan bersaing secara efektif adalah perusahaan 
yang dapat mengoptimalkan penggunaan sumber daya yang dimiliki meliputi 
manusia, mesin, material, informasi dan lingkungan kerja, sehingga mampu 
menghasilkan produk yang berkualitas baik. Untuk menghasilkan produk yang 
berkualitas baik, perusahaan harus mengadakan pengendalian kualitas untuk 
menemukan terjadinya cacat (defect), sehingga dapat dilakukan tindakan 
perbaikan untuk mengurangi terjadinya cacat (defect) serta meningkatkan kualitas 
produk yang dihasilkan. 
PT. ECCO Indonesia Sidoarjo merupakan salah satu perusahaan yang 
bergerak di bidang manufaktur yang memproduksi sepatu dengan standart tinggi 
yang berdiri sejak tahun 1991. Dalam pengoperasiannya PT.ECCO tentu tidak 
lepas dari masalah-masalah pengendalian kualitas produk dan menjaga konsistensi 
dari kualitas produk mereka. Dalam rangka menjaga kekonsistensian mutu suatu 
produk maka perlu dilakukan suatu usaha untuk meningkatkan performa dari 
perusahaan salah satunya dengan metode Six Sigma. 
 Tujuan dari penelitian ini adalah memberikan usulan dalam hal 
meningkatkan kualitas untuk mengurangi defect yang dominan dan 
mengidentifikasi faktor-faktor terjadinya kecacatan produk dengan menggunakan 
Metode Six Sigma dengan tujuan zero defect. 
Penulis menggunakan tools dari six sigma dengan pendekatan metode 
DMAIC (Define-Measure-Analyze-Improve-Control) dengan bantuan Software 
Minitab 14, agar dapat mengurangi cacat hasil proses yang dihasilkan. Hasil dari 
penelitian ini menunjukan bahwa berdasarkan  hasil penelitian dari total produksi 
sebesar 105.055 dan total defect sebesar 2809 PT.ECCO Indonesia Sidoarjo telah 
mencapai level sigma 4.06. Terdapat 5 CTQ terbesar yaitu Cacat Kulit, Cacat 
Jahitan, Cacat Warna, Cacat Sol, Cacat Pencetakan. Dengan hasil FMEA terbesar 
dari Cacat Kulit, dikarenakan inspeksi dalam pemilihan bahan baku lemah dengan 











1.1 Latar Belakang 
Perkembangan industri baik industri jasa maupun industri manufaktur 
berkembang sangat pesat, perusahaan bersaing untuk mencari pasar konsumen 
yang tepat. Untuk memenangkan persaingan ini perusahaan berusaha 
memperbaiki sistem pelayanan terhadap kebutuhan pelangggan (customer). 
Perusahaan yang mampu bertahan dan bersaing secara efektif adalah perusahaan 
yang dapat mengoptimalkan penggunaan sumber daya yang dimiliki meliputi 
manusia, mesin, material, informasi dan lingkungan kerja, sehingga mampu 
menghasilkan produk yang berkualitas baik. Untuk menghasilkan produk yang 
berkualitas baik, perusahaan harus mengadakan pengendalian kualitas untuk 
menemukan terjadinya cacat (defect), sehingga dapat dilakukan tindakan 
perbaikan untuk mengurangi terjadinya cacat (defect) serta meningkatkan kualitas 
produk yang dihasilkan. 
PT. ECCO Indonesia Sidoarjo merupakan salah satu perusahaan yang 
bergerak di bidang manufaktur yang memproduksi sepatu dengan standart tinggi 
yang terletak di Jl. Candi Sidoarjo, Jawa Timur. Produk yang dihasilkan oleh PT. 
ECCO Indonesia adalah sepatu untuk orang dewasa dan anak-anak, baik laki-laki 
maupun perempuan. PT. ECCO Indonesia Sidoarjo dalam memasarkan hasil 
produksinya melalui eksport ke berbagai negara, diantaranya adalah : EROPA, 
AMERIKA SERIKAT, JEPANG, INDIA, THAILAND, BRAZIL. Pada Sepatu 
article “FLAIR” hasil produksinya dipasarkan ke THAILAND. 
Beberapa masalah yang dihadapi oleh perusahaan ini adalah masih 
tingginya defect produk yang terjadi pada sepatu article ”FLAIR”. Jenis Defect 
tersebut adalah cacat jahitan, cacat sol, cacat kulit, cacat warna, dan cacat 
pencetakan. Kecacatan ini terjadi dikarenakan oleh beberapa hal diantaranya 
adalah operator yang kurang teliti, bahan baku yang kurang baik, perawatan mesin 
dan peralatan yang kurang maksimal dan lain sebagainya. Jika dihitung, jumlah 
produk cacat rata-rata bisa mencapai 2.7%. Untuk itu diperlukannya suatu strategi 
yang dapat menjamin kualitas.  
Untuk mengurangi dan mencegah terjadinya cacat tersebut harus 
dilakukan pengendalian kualitas mulai bahan baku, proses produksi sampai 
produk akhir sehingga dapat diketahui terjadinya penyimpangan dengan lebih 
cepat dan efektif. Salah satu metode yang digunakan untuk mengendalikan 
kualitas adalah six sigma, yaitu suatu metode yang berfokus pada cacat atau 
variasi, menstabilkan kemampuan proses, mendefinisikan, mengukur, 
menganalisa, memperbaiki dan mengendalikan proses untuk menghilangkan cacat 
produk dengan hanya 3,4 cacat diantara sejuta kesempatan.  
Dengan mengaplikasikan pendekatan metode six sigma yang 
menggunakan konsep DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control) 
diharapkan dapat meningkatkan kestabilan proses, mengurangi cacat dan 
melakukan usaha – usaha untuk memperbaiki kualitas sepatu sehingga mendapat 
kepercayaan konsumen, mampu bersaing di pasar global yang semakin kompetitif 
serta meningkatkan produktivitas dan profitabilitas. 
 
 
 1.2 Perumusan Masalah 
Dari latar belakang tersebut di atas dapat dirumuskan sutau permasalahan, 
yaitu : 
 “Bagaimana upaya perusahaan dalam meningkatkan kualitas dengan 
menurunkan prosentase defect yang terjadi pada produk sepatu di PT. ECCO 
Indonesia Sidoarjo?” 
 
1.3 Batasan Masalah 
Dalam penelitian Tugas Akhir ini, batasan yang akan digunakan adalah :  
1.  Penelitian  hanya  dilakukan  pada akhir proses pada Departemen Quality 
Control. 
2.  Penelitian hanya dilakukan pada produk sepatu article ” FLAIR” 
3. Penelitian tidak memperhitungkan waktu dan biaya yang ditimbulkan. 
4. Tahap Improve dan Control hanya dalam bentuk usulan pada perusahaan 
 
1.4 Asumsi 
Dengan menggunakan asumsi sebagai berikut : 
1. Kondisi kerja pada saat penelitian dalam kondisi tetap. 
2. Sistem manajemen perusahaan dalam kondisi normal. 




 1.5 Tujuan 
Tujuan dari penelitian ini, sebagai berikut : 
1. Mengetahui jenis-jenis cacat dan faktor – faktor penyebab terjadinya defect 
produk sepatu pada proses produksinya. 
2. Mengetahui sigma dan kapabilitas proses produksi pembuatan sepatu dengan 
metode Six Sigma. 
3. Memberikan usulan perbaikan pada proses produksi untuk mengurangi 
terjadinya cacat (defect). 
 
1.6 Manfaat Penelitian 
Manfaat yang akan diperoleh dengan melakukan penelitian ini adalah : 
1.  Bagi Perusahaan: 
Dengan adanya penerapan metode six sigma, pihak Perusahaan memperoleh 
masukan berupa kerangka DMAIC untuk mengendalikan kualitas produk yang 
dihasilkan dan mengetahui tingkat kualitas produk dan penyebab yang dapat 
menimbulkan terjadinya Defect. 
2. Bagi Peneliti: 
 Dapat menambah pengetahuan serta wawasan mengenai metode six sigma. 
3. Bagi Universitas: 
 Memberikan referensi tambahan dan perbendaharaan perpustakaan agar  
berguna di dalam mengembangkan ilmu pengetahuan dan juga berguna sebagai 
pembanding bagi mahasiswa dimasa yang akan datang. 
 
 1.7 Sistematika Penulisan 
Sistematika ini menjelaskan rangkaian tahapan masalah sebagi berikut : 
BAB I  PENDAHULUAN 
Pada bab ini dibahas mengenai latar belakang masalah, rumusan 
masalah, batasan masalah, tujuan penelitian, asumsi, manfaat 
penelitian serta urutan sistematikanya. 
 
BAB II  TINJAUAN PUSTAKA 
Bab ini berisikan tentang konsep dan teori-teori yang akan 
digunakan sebagai landasan dalam penelitian, terutama yang 
berkaitan dengan konsep Six Sigma. Tujuan dalam bab ini adalah 
untuk memberikan dasar atau acuan secara ilmiah dan berguna 
dalam membentuk kerangka berpikir yang akan berguna dalam 
penelitian. 
 
BAB III  METODE PENELITIAN 
Bab ini berisikan metode atau cara berupa langkah-langkah yang 
harus ditempuh dalam melakukan penelitian serta kerangka 
pemecahan masalah mulai dari pengumpulan data, perhitungan, 
dan analisa yang diperlukan dari hasil analisis tersebut, yang 
menggunakan prinsip peninggkatan kualitas Six Sigma DMAIC 
(Define, Measure, Analyxe, Improve, Control). 
 
 BAB IV  HASIL DAN PEMBAHASAN 
Bab ini berisi tentang siklus DMAIC (Define, Measure, Analyxe, 
Improve, Control). Tahap Define memaparkan pemilihan obyek 
penelitian, Measure berisi pengumpulan data dan pengukuran 
kinerja, Analyze tenang analisa terhadap kemampuan proses dan 
mengidentifikasi sumber penyebab Defect, tahap Improve 
menjelaskan usulan tindakan perbaikan dan Contol dilakukan oleh 
pihak perusahaan. 
 
BAB V KESIMPULAN DAN SARAN 
Bab ini berisikan kesimpulan dari penelitian, serta berisi saran yang 
dapat digunakan sebagai masukan bagi perusahaan. 
 
DAFTAR PUSTAKA 
LAMPIRAN  
 
 
 
 
 
 
 
 
